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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen 

(§) Verfahren und Vorrichtung zum Beschleunigen von Briefhullenzuschnitten in einer 

Briefhullenherstellungsmaschine 
® Es wird ein Verfahren bzw. eine Vorrichtung zum Be- 
schleunigen von Briefhullenzuschnitten in einer Briefhul- 

lenherstellungsmaschine von einer ersten Geschwindig- 

keit auf eine zweite Geschwindigkeit wahrend einer Be- 

schleunigungsphase beschrieben, wobei eine drehend 

antreibbare Beschleunigungswalze die Beschleunigung 

der Briefhullenzuschnitte in Durchlaufrichtung durch die 

Briefhullenherstellungsmaschine bewirkt und gewahrlei- 

stet wefden soli, dass an den Briefhullenzuschnitten bzw. 

den fertigen Briefhullen keine Abdriicke oder Gleitspuren 

entstehen und die Storanfalligkeit des Briefhullenherstel- 

lungsprozesses durch den Beschleunigungsvorgang mi- 

nimiert wird. Zur Losung dieser Aufgabe wird vorgeschla- 

gen, wahrend der Beschleunigungsphase. die Drehzahl 

der Beschleunigungswalze von einer ersten Drehzahl, die 

der ersten Geschwindigkeit entspricht, in eine zweite 

Drehzahl, die der zweiten Geschwindigkeit entspricht, zu 

andern. 
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Beschreibung 



[0001 j Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren 
sowie eine Vorrichtung zum Beschleunigen von Briefhul- 
lenzuschnitten in einer Briefhullenherstellungsmaschine, 
wobei unter Beschleunigung erfindungsgemaB sowohl posi- 
tive als auch negative Beschleunigungen, d. h. sowohl die 
Geschwindigkeii der Briefhullenzuschnitte steigemde Be- 
schleunigungen als auch die Geschwindigkeii der Briefhul- 
lenzuschnitte verringernde Verzogerungen, zu verstehen 
sind. Unter den Oberbegriff Briefhullen fallen Briefum- 
schlage sowie Versandtaschen ailer Art. 
[0002] Es sind zwei Arten von Briefhullenherstellungs- 
maschinen bekannt. Bei Maschinen der einen Art werden 
bereits fertig geschnittene, stapelweise zur Verfugung ge- 
stellte Briefhullenzuschnitte zu Briefhullen verarbeitet. Der- 
ariige Maschinen werden iiblicherweise als Blattmaschinen 
bezeichnet, wobei der Begriff "Blatt" andeuten soil, dass 
vereinzelbar vorliegende Zuschnittblatter verarbeitet wer- 
den. Im Gegerisatz dazu wird bei Maschinen der anderen Art 
eine auf eine Vorralsrolle aufgewickelte Material- bzw. Pa- 
pierbahn zu Briefhullen verarbeitet. Dabei wird die Materi- 
albahn direkt von der Vorratsroile in die Maschine eingezo- 
gen und an einer geeigneten S telle der Bearbeitungsstrecke 
von einer Trennschnittvorrichtung zurechtgeschnitten, so 
dass erst innerhalb der Briefhullenherstellungsmaschine die 
Briefhullenzuschnitte entstehen. Solche Maschinen werden 
als Rollenmaschinen bezeichnet. 

[0003] Sowohl bei Blatt- als auch bei Rollenmaschinen 
kann es erforderlich sein, die Durchlaufgeschwindigkeit der 
Briefhullenzuschnitte durch die Maschine zu andem, d. h. 
die Briefhullenzuschnitte zu beschleunigen oder zu verzo- 
gern. Beispielsweise werden bei Rollenmaschinen die in der 
Maschine zurechtgeschnittenen Zuschnitte beschleunigt, 
um sie in Durch laufrichtung hinreichend voneinander zu be- 
abstanden. 

[0004] Es ist bekannt, die Briefhullenzuschnitte mit Hilfe 
einer sogenannten Segmentwalze zu beschleunigen. Die 
Segmentwalze weist zwei verschiedene Radien auf, die sich 
beispielsweise jeweils uber einen Umfangsbereich von 180° 
erstrecken, so dass an zwei gegeniiberliegenden Stellen des 
Umfangs jeweils ein scharfkantiger Absatz entsteht. Die 
Segmentwalze dreht sich stets mit konstanter Drehzahl und 
wirkt mit einer vorzugsweise aus Gummi bestehenden Ge- 
genwalze zusammen, die passiv von der Segmentwalze an- 
getrieben wird. Die Briefhullenzuschnitte bewegen sich 
zwischen Segmentwalze und Gegenwalze hindurch, wobei 
ausschlieBlich derjenige Umfangsbereich der Segment- 
walze, der den groBeren Radius aufweist, in Kontakt mit den 
Zuschnitten kommt. Derjenige scharfkantige Absatz der 
Segmentwalze, der zuerst mit dem zu beschleunigenden Zu- 
schnitt in Beriihrung kommt, wird als Fasskante bezeichnet. 
[0005] - In Durchlaufrichtung vor der Segmentwalze wird 
die Materialbahn bzw. werden die bereits zugeschnittenen 
Briefhullenzuschnitte mit einer besummten ersten Ge- 
. schwindigkeit durch die Maschine transportiert. Die kon- 
stante Drehzahl und/oder der groBere Radius der Segment- 
walze wird so gewahlt, dass sich an der Umfangs fiache der 
Segmentwalze mit dem groBeren Radius die gewunschte 
zweite Geschwindigkeit einstellt, auf welche die Briefhul- 
lenzuschnitte beschleunigt werden sollen. Gibt nun die der 
Segmentwalze in Durchlaufrichtung vorgeschaltete Trans- 
portvorrichtung oder Trennschnittvorrichtung den Briefhul- 
lenzuschnitt frei, so muB die Segmentwalze derart getaktet 
sein, dass sie fruhestens zu diesem Zeitpunkt mit ihrer Fass- 
kante den freigegebenen BriefhuTlenzuschnitt erfaBt und in 
Zusammenwirkung mit der Gegenwalze auf die zweite Ge- 
schwindigkeit beschleunigt. Die Abstimmung der Taktung 



der Segmentwalze mit der ihr vorgeschalteien Transportvor- 
richtung oder Trennschnittvorrichtung stellt einen naturge- 
rnaB unerwunschten Aufwand'dar. Daruber hinaus erzeugt 
die scharfkantige Fasskante unschone Abdrucke in den 
5 Briefhullenzuschnitten und damit in den spateren Briefhul- 
len. AuBerdem kommt es immer wieder vor, dass die Fass- 
kante die Vorderkante eines zu beschleunigenden Briefhul- 
lenzuschnitLs aus der Transportebene anhebt und es dadurch 
beispielsweise durch Anlaufen der angehobenen Vorder- 

10 kante an ein in Durchlaufrichtung folgendes Werkzeug zu 
Storungen kommt. Da die Umfangsgeschwindigkeit der 
Segmentwalze konstant ist, tritt wahrend der Beschleuni- 
gungsphase auch ein nicht zu vermeidender Schlupf zwi- 
schen Segmentwalze und zu beschleunigendem Briefhullen- 

15 zuschnitt auf, so dass an letzterem und somit auch an den 
fertigen Briefhullen unerwunschte Gleitspuren entstehen 
konnen. 

[0006] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfin- 
dung, ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zum Beschleu- 

20 nigen von Briefhullenzuschnitten in einer Briefhullenher- 
stellungsmaschine zu schaffen, welches bzw. welche es ge- 
wahrleistet, dass an den Briefhullenzuschnitten bzw. den 
fertigen Briefhullen keine Abdrucke oder Gleitspuren ent- 
stehen und die Storanfalligkeit des Briefhullenherstellungs- 

25 prozesses durch den Beschleunigungsvorgang minimiert 
wird. 

[0007] Diese Aufgabe wird mittels eines Verfahrens bzw. 
einer Vorrichtung gemafi Anspruch 1 bzw. 9 gelost. Weitere 
Ausgestaltungen der Erfindung ergeben sich aus den Unter- 

30 anspriichen. 

[0008] ErfindungsgemaB wird ein Verfahren zum Be- 
schleunigen von Briefhullenzuschnitten in einer Briefhul- 
lenherstellungsmaschine von einer ersten Geschwindigkeit 
auf eine zweite Geschwindigkeit wahrend einer Beschleuni- 

35 gungsphase vorgeschlagen, wobei eine um ihre Langs- bzw. 
Syrnmetrieachse • drehend antreibbare, zylindrische Be- 
schleunigungswalze die Beschleunigung der Briefhullenzu- 
schnitte in Durchlaufrichtung durch die Briefhullenherstel- 
lungsmaschine bewirkt und wahrend der Beschleunigungs- 

40 phase die Drehzahl der Beschleunigungswalze von einer er- 
sten Drehzahl, die der ersten Geschwindigkeit entspricht, in 
eine zweite Drehzahl, die der zweiten Geschwindigkeit ent- 
spricht, geandert wird. 

[0009] Der Antrieb der vorzugsweise mit wenigstens einer 

45 Gegenwalze zusammenwirkenden Beschleunigungswalze 
kann mit Hilfe eines Servomotors erfolgen, der die erfin- 
dungsgemaB gewunschte Drehzahl anderung wahrend der 
Beschleunigungsphase bewirkt, welche nicht langer als ei- 
nige Bruchteile eines Maschinentaktes dauert. Die Antriebs- 

50 einrichtung kann jedoch auch uber ein zwischen einem An- 
triebsmotor und der Beschleunigungswalze angeordnetes, 
mechanisches Getriebe erfolgen, welches automatisch die 
gewunschte periodische Winkelbeschleunigung und -verzo- 
gerung der Beschleunigungswalze bewirkt. Beispiele fur 

55 derartige Getriebe, welche die erfindungsgemaB kurzen 
Umschaltzeiten einhalten konnen, sind Kurvenscheibenge- 
triebe bzw. Ungleichformigkeitsgetriebe. 
[0010] Anstatt die Beschleunigungswalze direkt an die zu 
beschleunigenden Briefhullenzuschnitte angreifen zu lassen 

60 ist erfindungsgemaB auch denkbar, eine an sich bekannte 
Gurttransporteinrichtung, insbesondere eine Sauggurttrans- 
porteinrichtung, mittels der Beschleunigungswalze anzu- 
treiben. Hierbei fungiert vorzugsweise die in Durchlaufrich- 
tung vordere Umlenkwalze der Gurttransporteinrichtung als 

65 erfindungsgemaB angetriebene bzw. beschleunigte Be- 
schleunigungswalze. Da der Endlosgurt oder die Endlos- 
gurte der Gurttransporteinrichtung die Briefhullenzuschnitte 
schlupffrei halten und transportieren, werden bei dieser Va- 
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name die Briefhullenzuschnitte indirekt uber die zwischen- 
geschaheten Endlosgurte von der Beschleunigungswaize 
beschleunigt. 

[0011] Die Beschleunigungswaize wird erfindungsgemaB 
vorzugsweise mil kreisrundern Querschnitt ausgebildet, 
d. h. ohne eine scharfkantige Fasskante, wie sie an den Seg- 
mentwalzen gemaB Stand der Technik vorhanden ist. Erfin- 
dungsgemaB werden dadurch alle Nachteile, die mit einer 
scharfkantigen FaBkante verbunden sind, beseitigt. Insbe- 
sondere werden mechanische Ab- Oder Eindriicke auf den 
Briefhullenzuschnitten vermieden und die Vorderkante des 
zu beschleunigenden Briefhuilenzuschnitts wird nicht mehr 
aus der Transportebene angehoben. Der Schlupf zwischen 
Beschleunigungswaize und Briefhullenzuschnitt wird mini- 
miert bzw. ganzlich ausgeschaltet, so dass die Briefhullen- 
zuschnitte keine wahrend des Beschleunigungsvorgangs er- 
zeugten Gleitspuren mehr aufweisen. 
[0012] Das erfindungsgemafie Verfahren bzw. die erfin- 
dungsgemafie Vorrichtung kann an verse hiedenen Stellen 
der Briefhiillenherstellungsmaschine durchgefiihrt bzw. an- 
geordnet werden: Bei Rollenmaschinen ist beispielsweise 
denkbar, die Beschleunigungswaize in Durchlaufrichtung 
der Briefhullenzuschnitte durch die Maschine direkt hinter 
einer Trennschnittvorrichtung anzuordnen, welche die 
Briefhullenzuschnitte von der Material- bzw. Papierbahn 
abschneidet und unmittelbar an die Beschleunigungswaize 
abgibt, Zwischen der Trennschnittvorrichtung und der Be- 
schleunigungswaize kann jedoch auch eine beliebig ausge- 
bildete Transportvorrichtung angeordnet sein, welche die 
Briefhullenzuschnitte mit der ersten Geschwindigkeit von 
der Trennschnittvorrichtung zur Beschleunigungswaize 
transportiert und dort zwecks Beschleunigung auf die zweite 
. Geschwindigkeit abgibt. Bei der Transportvorrichtung kann 
es sich um ein oder mehrere Transportwalzenpaare, um we- 
nigstens einen mit wenigstens einer Gegenwalze zusam- 
menwirkenden Transportgurt oder um eine Sauggurtvor- 
richtung handeln, bei welcher die Briefhullenzuschnitte von 
Saugluft gehalten werden, welche durch Perforationslocher 
in wenigstens einem Sauggurt und/oder durch die Zwi- 
schenraume zwischen mehreren Sauggurten angesaugt wird. 
Auf diese Weise kann auch eine in Durchlaufrichtung hinter 
der Beschleunigungswaize angeordnete Weitertransportvor- 
richtung ausgebildet sein, welche die beschleunigten Brief- 
hullenzuschnitte von der Beschleunigungswaize ubemimmt 
und mit der zweiten Geschwindigkeit weitertransportiert. 
[0013] Besonders vorteilhaft ist es, die Beschleunigungs- 
waize mit einer ohnehin in der Briefhiillenherstellungsma- 
schine vorhandenen Zusatzfunktion zu kombinieren. Hier 
ist beispielsweise an die in einer Briefhiillenhersteilungsma- 
schine immer vorhandene Bodenklappenfaltstation oder 
Seitenklappenfaltstation zu denken. In der Bodenklappen- 
faltstation kann ein in herkommlicher Weise vorhandener 
Bodenfalt- bzw. Umleitzylinder als erfindungsgemaB an- 
treibbare Beschleunigungswaize ausgebildet werden. Der 
Bodenfaltzylinder umfaBt dann zwei Funktionalitaten, nam- 
lich einerseits die Bodenfaltfunktion sowie andererseits die 
Beschleunigungsfunktion. In der Seitenklappenfaltstation 
kann an geeigneter Stelle eine Transportwalze vorgesehen 
werden, welche als erfindungsgemaB antreibbare Beschleu- 
nigungswaize ausgebildet ist. Diese Transportwalze umfaBt 
dann ebenso zwei Funktionalitaten, namlich einerseits die 
Transportfunktion durch die Seitenklappenfaltstation sowie 
andererseits die Beschleunigungsfunktion. Weitere Bei- 
spiele fur Zusatzfunktionen sind die Umleitfunktion sowie 
bei Rollenmaschinen die Trennschnittfunktion selbst. Der 
Vorteil, die Beschleunigungsfunktion mit in Briefhullenher- 
stellungsmaschinen ohnehin vorhandenen Funktionen zu 
kombinieren, besteht darin, dass die Baulange der Maschine 
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verkurzt werden kann, da keine separate Beschleunigungs- 
strecke vorgesehen werden mufi. 

[0014] Nachfolgend wird ein Ausfuhrungsbeispiel anhand 
einer Rollenmaschine sowie der beigefugten Zeichnungen 
5 beschrieben. Die vorliegende Erfindung kann selbstver- 
standlich auch in Blattmaschinen Anwendung finden. Es 
zeigen: 

[0015] Fig. 1 eine schematische Darstellung der einzelnen 
Phasen des erfindungsgemaBen Beschleunigungsverfah- 
io rens; 

[0016] Fig. 2 ein Diagramm, welches den zeitlichen Ver- 
lauf der Umfangsgeschwindigkeit v R der Beschleunigungs- 
waize darstellt; 

[0017] Fig. 3 eine alternative Bauform der Beschleuni- 

15 gungswalze mit Segmenuerung; 

[0018] Fig. 4 eine Seitenansicht eines AbschnitLs einer 
Briefhullenherstellungsrnaschine, in welcher insbesondere 
eine Bodenklappenfaltstation sowie eine Seitenklappenfalt- 
station erkennbar ist; 

20 [0019] Fig. 5 eine schematische Darstellung eines die er- 
findungsgemaBe Beschleunigung bewirkenden Vakuumum- 
leitzylinders; 

[0020] Fig. 6 eine schemausche Darstellung einer die er- 
findungsgemaBe Beschleunigung bewirkenden Trenn- 
25 schnittwalze, die zusatzlich als Vakuumumleitzylinder aus- 
gebildet ist; 

[0021] Fig. 7 eine schemausche Darstellung einer die er- 
findungsgemafie Beschleunigung bewirkenden Sauggurt- 
transporteinrichtung; und 
30 [0022] Fig. 8 eine schematische Darstellung einer die er- 
findungsgemafie Beschleunigung bewirkenden Gurttrans- 
porteinrichtung mit Transportwalze. 

[0023] Fig. 1 zeigt drei verschiedene, aufeinanderfol- 
gende Briefhullenzuschnitte Z t , Z 2 und Z3 zu fiinf verschie- 

35 denen Zeitpunkten, welche eine als Rollenmaschine ausge- 
bildete Briefhullenherstellungsmaschine in Durchlaufrich- 
tung R von rechts nach links durchlaufen. Die Zuschnitte Zj 
bis Z3 werden an einer Trennschnittstelle von einer im Ge- 
genuhrzeigersinn rotierenden Trennschnittwalze 1 mit 

40 Schneidkante 2 von der Material- bzw. Papierbahn abge- 
trennt. In Durchlaufrichtung R hinter der Trennschnittwalze 
1 ist eine Transportvorrichtung vorgesehen, welche bei dem 
gezeigten Ausfuhrungsbeispiel insgesamt vier Transport- 
walzenpaare mit den Transportwalzen 3/3', 4/4', 5/5' sowie 

45 6/6' umf afit. Hinter dem letzten Transportwalzenpaar 6/6' ist 
eine erfindungsgemaB antreibbare ReiB- bzw. Beschleuni- 
gungswaize 7 mit einer Gegenwalze T vorgesehen. An die 
Beschleunigungswaize 7 schlieBt sich eine Weitertransport- 
vorrichtung an, welche bei dem gezeigten Ausftihrungsbei- 

50 spiel ein Transportwalzenpaar mit den Walzen 8/8* umfaBt. 
Die Transportwalzen 3, 4, 5, 6 und 8 sowie die Beschleuni- 
gungswaize 7 weisen bei der gezeigten Ausfuhrungsform 
denselben Durchmesser auf, wobei auch unterschiedliche 
Durchmesser ohne weiteres denkbar sind. 

55 [0024] Die Transportvorrichtung und die Weitertransport- 
vorrichtung konnen altemativ auch anders ausgebildet wer- 
den. Denkbar ist beispielsweise, die Transportwalzen 3, 4, 5 
und 6 bzw. 8 durch einen oder mehrere Transportgurte zu er- 
setzen oder samtliche Transportwalzenpaare wegzulassen 

60 und jeweils eine Sauggurtvorrichtung vorzusehen. 

[002S] Die Transportwalzen 3, 4, 5 und 6 werden jeweils 
im Gegenuhrzeigersinn mit einer konstanten, ersten Dreh- 
zahl nl angetrieben. Die Transportwalze 8 wird im Gegen- 
uhrzeigersinn mit einer konstanten, zweiten Drehzahl n2 an- 

65 getrieben, welche hier groBer ist als die erste Drehzahl nl. 
Die oberhalb der Transportebene E befindlichen Transport- 
walzen 3' und 8' werden passiv uber die aktiv angetriebenen 
Transportwalzen 3 und 8 im Uhrzeigersinn gedreht. Die 
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Transportwalzenpaare 4/4', *5/5' und 6/6' iiben bei dent ge- 
zeigten Ausfuhrungsbeispiel keine Transportfunktion aus, 
da die Transportwalzen 4', -5* und 6* von der Transportebene 
E abgehoben wurden. Wie spater noch deutlich wird, uben 
in Abhangigkeit von der Lange der Zuschnitte in Durchlauf- 5 
richtung R immer nur ein bzw. mehrere bestimmtes bzw. be- 
stimmte Paar bzw. Paare der Transportwalzenpaare 3/3', 
4/4', 5/5' und 6/6' eine Transportfunktion aus. 
[0026] Sowohl das Transporiwalzenpaar 3/3' als auch das 
Transportwalzenpaar 8/8' fordert die Zuschnitte schlupffrei 10 
in Durchlaufrichtung R. Daher entspricht die Umfangsge- 
schwindigkeit vl der Transportwalze 3 bzw. die Urnfangs- 
geschwindigkeit v2 der Transportwalze 8 der translatori- 
schen Geschwindigkeit, mil welcher sich ein Zuschnitt 
durch das jeweilige Transportwalzenpaar in Durchlaufrich- 15 
tung R bewegt. 

[0027] Zum Zeitpunkt tl befindet sich der Zuschnitt Z x in 
Durchlaufrichtung R hinter der Beschleunigungswalze 7 
und wird von dem Transportwalzenpaar 8/8' mit der Ge- 
schwindigkeit v2 weiter durch die Briefhullenherstellungs- 20 
maschine transportiert. Der nachfolgende Zuschnitt Z2 be- 
findet sich kurz vor dem Beschleunigungswalzenpaar 7/7', 
so dass seine Vorderkante von diesem noch nicht ergriffen 
wird. Gleichzeitig wird er an seinerh hinteren Ende von dem 
Transportwalzenpaar 3/3' mit der Geschwindigkeit vl, wel- 25 
che hier kleiner ist als die Geschwindigkeit v2, in Durch- 
laufrichtung R befordert. 

[0028] Wie Fig. 2 zu entnehmen ist, entspricht die Um- 
fangsgeschwindigkeit vr der Beschleunigungs- bzw. ReiB- 
walze 7 zum Zeitpunkt tl der Urnfangsgeschwindigkeit vl 30 
der Transportwalze 3. Dies bedeutet, dass der Zuschnitt Z2 
uber einen Zeitraum Atl bis zu einem Zeitpunkt t2 mit kon- 
stanter Geschwindigkeit vl in Durchlaufrichtung R trans- 
portiert wird. Das Beschleunigungswalzenpaar 7/7' fungiert 
dabei als reines Transportwalzenpaar ohne Beschleuni- 35 
gungsfunktion. Der Zuschnitt Z2 legt wahrend des Zeit- 
raums Atl die Strecke Asl zuriick. 

[0029] Wie Fig. 1 zu entnehmen ist, wird die Vorderkante 
des Zuschnitts Z2 zum Zeitpunkt t2 noch nicht von dem 
Transportwalzenpaar 8/8' ergriffen. Die Hinterkante des Zu- 40 
schnitts Z2 befindet sich jedoch nicht mehr zwischen den 
Transportwalzen 3 und 3', wurde also von diesem Walzen- 
paar freigegeben. Man bezeichnet diesen Vorgang als Ab- 
oder Ubergabe des Zuschnitts Z2 von dem Transportwalzen- 
paar 3/3' an das Beschleunigungswalzenpaar lfl\ Entspre- 45 
chend Fig. 2 wird die Beschleunigungswalze 7 in einem sich 
anschlieBenden Zeitraum At2 von der Drehzahl nl, die der 
Urnfangsgeschwindigkeit vl entspricht, auf die' Drehzahl 
n2, die der Urnfangsgeschwindigkeit v2 entspricht, be- 
schleunigt. Die Beschleunigung ist bei dem gezeigten Aus- 50 
fuhrungsbeispiel konstant bzw. erfolgt linear (siehe Fig. 2), 
kann jedoch auch in Form eines geeigneten, nicht linearen 
Verlaufs durchgefuhrt werden. Wahrend des gesamten Be- 
schleunigungszeitraums At2 greift ausschlieBlich das Be- 
schleunigungswalzenpaar 7/7' an dem Zuschnitt Z 2 an. Dies 55 
ist insbesondere in Fig. 1 ersichtlich, in welcher die wahrend 
des Beschleunigungszeitraums bis zu einem Zeitpunkt t3 
von dem Zuschnitt Z 2 zuruckgelegte Strecke As2 einge- 
zeichnet ist. 

[0030] Am Ende des Beschleunigungszeitraums, d. h. 60 
zum Zeitpunkt t3, rotiert die Beschleunigungswalze 7 mit 
der Drehzahl n2, die der Urnfangsgeschwindigkeit v2 der 
Transportwalze 8 entspricht, und wird nicht weiter be- 
schleunigt. Wahrend eines sich anschlieBenden Zeitraums 
At3 wird der Zuschnitt Z2 von dem Transportwalzenpaar 65 
8/8' ergriffen und solange bis zu einem Zeitpunkt t4 mit kon- 
stanter Geschwindigkeit v2 in Durchlaufrichtung R befor- 
dert, bis seine Hinterkante den Spalt zwischen dem Be- 
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schieunigungswalzenpaar 7/7' verlassen hat, d. h. dieses den 
Zuschnitt Z 2 freigibt. Man bezeichnet dies auch als'Ab- oder 
Ubergabe des Zuschnitts Z2 von dem Beschleunigungswal- 
zenpaar 7/7' an das Transportwalzenpaar 8/8'. Wahrend des 
Zeitraums At3 fungiert die Beschleunigungswalze 7 als 
reine Transportwalze und der Zuschnitt Z2 legt die in der 
Fig. 1 eingezeichnete Strecke As3 zuriick. 
[0031] Zum Zeitpunkt t4 steht bereits die Vorderkante des 
auf den Zuschnitt Z2 folgenden Zuschnitts Z 3 unmittelbar 
vor dem Beschleunigungswalzenpaar 7/7' an, wie in Fig. 1 
unten dargestellt. Da sich die Beschleunigungswalze 7 noch 
mit der hoheren Drehzahl n2 dreht, ist es erforderlich, inner- 
halb eines sich anschlieBenden Zeitraums At4 die Drehzahl 
der Beschleunigungswalze 7 auf die geringere Drehzahl nl 
zu verzogem, be vor die Vorderkante des Zuschnitts Z 3 von 
dem Beschleunigungswalzenpaar 7/7' ergriffen wird. Ge- 
maB Fig. 2 erfolgt daher innerhalb des Zeitraums At4 eine 
Verzogerung der Beschleunigungswalze 7, so dass sich an 
ihr die Urnfangsgeschwindigkeit vl einstellt, mit welcher 
ihr der Zuschnitt Z3 von dem Transportwalzenpaar 3/3' zu- 
gefuhrt wird. Wie bereits zuvor die Beschleunigung erfolgt 
auch die Verzogerung der Beschleunigungswalze 7 linear, 
wobei sie jedoch alternativ in geeigneter, nicht linearer 
Form vorgenommen werden kann. Die wahrend des Zeit- 
raums At4 von dem Zuschnitt Z2 zuruckgelegte Strecke As4 
ist in Fig. 1 unten gekennzeichnet. Am Ende des Zeitraums 
At4, d. h. nach Beendigung des Verzogerungsvorgangs, be- 
findet sich die Beschleunigungswalze 7 sozusagen in zu- 
riickgesetztem Zustand und kann den Zuschnitt Z3 in dersel- 
ben Weise wie den vorangegangenen Zuschnitt Z2 von dem 
Transportwalzenpaar 3/3' ubemehmen, beschleunigen sowie 
an das Transportwalzenpaar 8/8' abgeben. 
[0032] Wenn die Briefhiillenzuschnitte verzogert werden 
sollen, erfolgt in dem Zeitraum At2 eine entsprechende Ver- 
ringerung der Drehzahl der Beschleunigungswalze 7 auf die 
Drehzahl n2 und in dem Zeitraum At4 eine ensprechende 
Steigerung der Drehzahl der Beschleunigungswalze 7 auf 
die Drehzahl nl, welche in diesem Fall groBer ist als die 
Drehzahl n2. 

[0033] Zusammenfassend kann die erfindungsgemaBe 
Vorgehens weise zur Beschleunigung der Briefhiillenzu- 
schnitte wie folgt festgehalten werden: 

a) Transport des zu beschleunigenden Zuschnitts Z2 
mittels der Beschleunigungswalze 7 und einer nicht 
zwingend vorhandenen Transportvorrichtung, bei- 
spielsweise einem Transportwalzenpaar 3/3', mit kon- 
stanter Geschwindigkeit vl; 

b) Beschleunigen des Zuschnitts Z2 von der Ge- 
schwindigkeit vl auf die Geschwindigkeit v2 durch 
entsprechende Steigerung der Drehzahl der Beschleu- 
nigungswalze 7 nach Abgabe des Zuschnitts Z 2 an 
diese von der Transportvorrichtung oder einer Trenn- 
schnittvorrichtung; 

c) Weitertransport des beschleunigten Zuschnitts Z 2 
mit Hilfe einer Weitertransportvorrichtung, beispiels- 
weise einem Transportwalzenpaar 8/8', und der Be- 
schleunigungswalze 7 mit konstanter Geschwindigkeit 
v2, und 

d) Abgabe des beschleunigten Zuschnitts Z 2 von der 
Beschleunigungswalze 7 an die Weitertransportvor- 
richtung sowie Zuriicksetzen bzw. Verzogem der Be- 
schleunigungswalze 7 wahrend einer Leertransport- 
phase, in welcher sie weder Kontakt mit dem beschleu- 
nigten Zuschnitt Z2 noch mit dem nachfolgenden Zu- 
schnitt Z 3 hat, auf die der Geschwindigkeit vl entspre- 
chende Drehzahl nl. 
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(0034] Die Transportwalzenpaare 4/4', -5/5' und 6/6' der 
Transport vorrichtung konnen dann zum Einsaiz kommen, 
wenn die Briefhiillenzuschnittc aufgrund der Art. und/oder 
GroBe der herzustellenden Briefhiillen in Durchlaufrichtung 
R kiirzer sind als die in Fig. 1 gezeigten Zuschnitte Z t bis 5 
Z3. Somit ist sichergestellt, dass dem Beschleunigungswal- 
zenpaar 7/7' auch kiirzere Zuschnitte zugefuhrt werden kon- 
nen und diese somit zwischen dem Transport walzenpaar 
3/3' und dem Beschleunigungswalzenpaar 7/1' nicht an- 
triebslos bleiben. 10 
[0035] . Bei Bedarf kann die Ubergabe der Zuschnitte an 
das Beschleunigungswalzenpaar 7/7' auch direkt von der 
Trennschnittwalze 1 aus erfolgen. Die Beschleunigungs- 
phase At2 kann in diesem Fall unmittelbar nach dem Trenn- 
schniti erfolgen, mit welchem der jeweilige Zuschnitt von 15 
der Materialbahn abgetrennt wird. 

[0036] Ein Beispiel einer direkten Ubergabe von einer 
sich im Gegenuhrzeigersinn drehenden Trennschnittwalze 1 
an die Beschleunigungswalze 7 ist in Fig. 5 gezeigt. Bei die- 
ser Ausfiihrungsform ist die Beschleunigungswalze 7 als 20 
sich im Uhrzeigersinn drehender, saugluftbeaufschlagter 
Vakuumumleitzylinder ausgebildet, so dass sich die in Fig. 
1 gezeigte Walze T eriibrigt. Beispielhaft ist in Fig. 5 am 
Umfang des Vakuumumleitzylinders 7 eine radiale Saug- • 
luftbohrung 23 gezeigt, durch welche Luft aus der Umge- 25 
bung angesaugt wird. Mit Hilfe der Saugluftwirkurig wird 
der an der Trennschnittstelie TS von der von oben zugefuhr- 
ten Materialbahn B abgetrennte Zuschnitt Z erfaBt, so dass 
er an dem Vakuumumleitzylinder 7 reibschlussig und 
schlupffrei haftet, Unmittelbar nach dem Abtrennen des Zu- 30 
schnitts Z von der Materialbahn B kann der Zuschnitt Z 
wahrend der hier 90° umfassenden Kreisbogenbewegung an 
und mit dem Vakuumumleitzylinder 7 erfindiingsgemaB be- 
schleunigt werden. Die erfindungsgemaBe Beschleuni- 
-gungs walze weist somit die Zusatzfunktion der raumlichen 35 
Umleitung des Zuschnitts Z auf. 

[0037] Fig. 6 zeigt eine Ausfuhrungsform, bei welcher die 
Beschleunigungswalze 7 selbst als saugluftbeaufschlagte 
Trennschnittwalze 1 ausgebildet ist, die sich im Uhrzeiger- 
sinn dreht. Beispielhaft ist eine radiale Saugluftbohrung 24 40 
am Umfang der Trennschnitt- und Beschleunigungswalze 1, 
7 gezeigt, durch welche Luft aus der Umgebung angesaugt 
wird, so dass die zu beschleunigenden Zuschnitte Z reib- 
schlussig und schlupffrei an einem Teilumfang der Trenn- 
schnitt- und Beschleunigungswalze 1, 7 haften. Der an der 45 
Trennschnittstelie TS von der Materialbahn B abgtrennte 
Zuschnitt Z kann unmittelbar nach dem Trennvorgang an 
und mit der Trennschnittwalze 1 errindungsgemaB beschleu- 
nigt werden. Nach Beendigung des Beschleunigungsvor- 
gangs werden die auf die Geschwindigkeit v2 beschleunig- 50 
ten Zuschnitte Z an den als Weitertransportvorrichtung fun- 
gierenden, sich im Gegenuhrzeigersinn mit der Drehzahl n2 
drehenden Vakuumumleitzylinder 25 abgegeben, der hierzu 
eine saugluftbeaufschlagte, radiale Saugluftbohrung 26 auf- 
weist. Die erfindungsgemaBe Beschleunigungswalze weist 55 
somit die Zusatzfunktion des Abtrennens der Zuschnitte Z 
von der Materialbahn B auf. 

[0038] Anstatt die Beschleunigungswalze 7 entsprechend 
den Ausfuhrungsformen gemaB der Fig. 5 und 6 zum Halten 
der Zuschnitte mit Saugluft zu beaufschlagen, ist alternauv 60 
denkbar, die Beschleunigungswalze 7 als sogenannte Grei- 
ferwalze mit mechanischem Finger auszubilden, der die Zu- 
schnitte ergreift und wahrend der Beschleunigungsphase 
halt. 

[0039] Fig. 3 zeigt den Querschnitt einer segmentierten 65 
Beschleunigungswalze 7, welche zur Verlangerung des Ver- 
zdgerungszeitraums At4 im Rahmen der vorliegenden Erfin- 
dung verwendet werden kann. Die Segmentierung ist derart 



ausgebildet, dass keinerlei scharfe Absatze am Umfang der 
Beschleunigungswalze 7 entstehen. Der Ubergang von dem 
grofieren zum kleineren Radius erfolgt stetig mittels verhalt- 
nismaBig groBer Ubergangsradien. 

[0040] Mit der Segmentierung der Beschleunigungswalze 
7 wird erreicht, dass das Ende des Zeitraums At3, innerhalb 
welchem die Beschleunigungswalze 7 den in Fig. 1 gezeig- 
ten Zuschnitt Z2 mit konstanter Geschwindigkeit v2 trans- 
portiert, vorverlegt werden kann. Mit anderen Worten kann 
die Verzogerungsphase At4 der Beschleunigungswalze 7 be- 
reits beginnen, wahrend sich das hintere Ende des Zu- 
schnitts Z 2 noch zwischen dem Beschleunigungswalzenpaar 
7/7' befindet, da der den kleineren Radius aufweisende Um- 
fangsbereich der Beschleunigungswalze 7 den Zuschnitt Z 2 
schon fruher loslaBt bzw. freigibt als dies bei einer nicht seg- 
mentierten Voll walze der Fall ist. Entsprechend der gestri- 
chelten Linie in Fig. 2 verlauft die Verzogerungsgerade des 
Zeitraums At4 bei segmentierter Beschleunigungswalze 7 
flacher als bei nicht segmentierter Beschleunigungswalze 7. 
[0041] Fig. 4 zeigt einen Ausschnitt der Seitenansicht ei- 
ner Rollenmaschine, welche von den Briefhullenzuschnitten 
in Durchlaufrichtung R von. rechts nach links durchlaufen 
wird. Ganz rechts ist eine Trennschnittvorrichtung 11 mit 
Trennschnittwalze 1 zu erkennen, welche die Briefhullenzu- 
schnitte von einer von noch weiter rechts zugefuhrten Mate- 
rialbahn abtrennt. In Durchlaufrichtung R schlieBt sich an 
die Trennschnittvorrichtung 11 eine Transportvorrichtung 
12 an, welche bei der in Fig. 4 gezeigten Ausfiihrungsform 
mehrere, in Blickrichtung hintereinander angeordnete, end- 
lose Transportgurte 13 umfaBt, von denen wenigstens einer 
mit mehreren passiv angetriebenen Gegenwalzen 14 zusam- 
menwirkt. Die Transportvorrichtung 12 gibt die Briefhullen- 
zuschnitte an die folgende, erfindungsgemaBe Beschleuni- 
gungswalze 7 ab und bildet damit die abgebende Transport- 
strecke. Der erfindungsgemaBe Antrieb der Beschleuni- 
gungswalze 7 erfolgt hier iiber einen Riemen 15, der von ei- 
nem Servomotor 16 angetrieben wird. 
[0042] Die in Fig. 4 ausschnittsweise gezeigte Briefhul- 
lenherstellungsmaschine ist fur die Produktion unterschied- 
licher Briefhullenarten ausgeriistet. Sollen Versandtaschen 
mit sogenannten innen liegenden Seitenklappen, d.'h. Sei- 
tenklappen, die bereits vor dem Umfalten der Bodenklappe 
gefaltet wurden und auf welche die Bodenklappe durch Um- 
legen urn 1 80° aus der Transportebene derart aufgelegt bzw. 
aufgeklebt wird, dass sie auf der Riickseite der fertigen Ver- 
sandtasche vollstandig sichtbar ist, also auBen liegt, herge- 
stellt werden, so findet die sich in Durchlaufrichtung R an 
das Beschleunigungswalzenpaar 7/7' anschlieBende Gum- 
mierwalze 17 Anwendung. Diese gummiert die in Durch- 
laufrichtung R voranlaufende Bodenklappe des Versandta- 
schenzu schnitts, bevor eine vakuum- bzw. saugluftbeauf- 
schlagte Hebewalze 18 der Bodenklappenfaitstation 9 die 
Bodenklappe aus der Transportebene anhebt. Ein in Durch- 
laufrichtung R unmittelbar hinter der Hebewalze 18 ange- 
ordnetes Faltelement (in Fig. 4 nicht gezeigt) legt die Bo- 
denklappe dann auf die bereits zuvor umgefalteten Seiten- 
klappen urn. Wahrend dieses Bodenklappenfaltprozesses 
befordert ein Bodenfaltzylinder 19, der mit Vakuum bzw. 
Saugluft derart beaufschlagt ist, dass er die Versandtaschen- 
zuschnitte an seinem Umfang ohne weitere Hilfsmittel hal- 
ten kann, den jeweiligen Versandtaschenzuschnitt in Durch- 
laufrichtung R. ErrindungsgemaB kann dieser Bodenfaltzy- 
linder 19 zusatzlich die Funktion der Beschleunigungswalze 
7 ausuben, so dass das Beschleunigungswalzenpaar 7/7' er- 
satzlos weggelassen werden konnte. Der Bodenfaltzylinder 
19 wiirde in diesem Fall errindungsgemaB angetrieben wer- 
den. 

[0043] Bei der Herstellung von Briefhullen mit sogenann- 
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ten auBen liegenden Seitenklappen, d. h. Seitenklappen, 
welche erst gefaltet werden, nachdem bereits die Boden- 
klappe gefaltet wurde, findet die in Fig. 4 links gekennzeich- 
nete Seitenklappenfaltstation 10 Anwendung. Die Gummi- 
erwalze 17 ist bei der Produktion derarliger Briefhullen in- 5 
aktiv. Die Seitenklappenfaltstation 10 umfaBt neben den 
Faltwerkzeugen 20 insgesamt sieben aktiv antreibbare 
Transportwalzen 21, welche den Briefhullenzuschnitt, des- 
sen Bodenklappe in der vorangehenden Bodenklappenf all- 
station 9 umgefaltet wurde, ubemehmen und durch die Sei- to 
tenklappenfaltstation 10 transportieren. Bei der gezeigten 
Ausfuhrungsform steigt die. Transports trecke in der Seiten- 
klappenfaltstation 10 in Richtung auf das in Fig. 4 ganz 
links gezeigte Staffelrad 22 an, welches die fertig gefalteten 
Briefhullenzuschnitte schuppt, so dass sie in einer gefacher- 15 
ten Lage zu liegen kommen. ErfindungsgemaB kann auch 
eine der Transportwalzen 21 zusatzlich die Funktion der Be- 
schleunigungswalze 7 ubernehmen, so dass das Beschleuni- 
. gungswalzenpaar 7/7' in diesem Fall ersatzlos weggelassen 
werden konnte. Insbesondere kommt als Beschleunigungs- 20 
walze eine der drei in Durchlaufrichtung R hinteren Trans- 
portwalzen 21 in Frage, vorzugsweise die in Durchlaufrich- 
tung R hinterste Transportwalze 21. 
[0044] Die in Zusammenhang mit Fig. 4 erlauterte Anord- 
nung der Bodenklappen- oder Seitenklappenfaltstation mit 25 
Bodenfaltzylinder 19 oder Transportwalze 21, welcher bzw. 
welche die erfindungsgemaBe Beschleunigungsfunktion als 
Zusatzfunktion aufweist, in der Briefhiillenherstellungsma- 
schine ist beispielhaft. Es ist denkbar, dass die das Bauteil 
mit der erfindungsgemaBen Zusatzfunktion aufweisende 30 
Bodenklappen- oder Seitenklappenfaltstation in Durchlauf- 
richtung R an einer anderen Stelle angeordnet ist als in Fig. 
4 gezeigt. Dies kann insbesondere dann der Fall sein, wenn 
fur die Herstellung bestimmter Briefhullenarten eine andere 
Anordnung der Bodenklappen- oder Seitenklappenfaltsta- 35 
tion notwendig oder gegebenenfalls nur zweckmkBig ist. < 
[0045] Die Fig. 7 und 8 zeigen Beispiele fur Gurt- oder 
Bandtransporteinrichtungen, mit welchen die mittels der 
Trennschnittwalze 1 von der Materialbahn abgetrennten Zu- 
schnitte erfindungsgemaB beschleunigt werden konnen. 40 
[0046] In Fig. 7 ist eine Sauggurttransporteinrichtung ge- 
zeigt, welche beispielsweise wie die in der 
EP 0 502 687 Al, der US 3,288,037 oder der 
DE 100 24 298 gezeigte und beschriebene Sauggurttrans- 
porteinrichtung ausgebildet sein kann. Um die im Gegen- 45 
uhrzeigersinn erfindungsgemaB antreibbare Walze 27, die 
Umlenkwalze 28 und die bei Bedarf ebenso erfindungsge- 
maB antreibbare Walze 29 konnen somit mehrere, voneinan- 
der beabstandete Endlosgurte 30, ein einziger, perforierter 
Endlosgurt 30 oder wenigstens ein perforierter Endlosgurt 50 
30 mit wenigstens einem in Durchlaufrichtung R seitlich ne- 
ben dem Endlosgurt 30 angeordneten, saugwirkungs- und 
endlosen Fuhrungsgurt 30* umlaufen. Unterhalb des Last- 
trums des Endlosgurtes 30 oder der Endlosgurte 30 ist eine 
Vakuumkammer 31 angeordnet, in welche durch an ihrer 55 
Oberseite befindliche Offnungen Umgebungsluft einsaug- 
bar ist, um die Zuschnitte zu halten. • 
[0047] ErfindungsgemaB fungiert bei der Ausfuhrungs- 
form gemaB Fig. 7 die antreibbare Walze 27 als Beschleuni- 
gungswalze, deren Beschleunigung von derDrehzahl nl auf 60 
die Drehzahl n2 auf den Endlosgurt 30 oder auf die Endlos- 
gurte 30, 30' schlupffrei iibertragen wird, so dass die Zu- 
schnitte nicht aufgrund eines direkten Kontaktes mit der Be- 
schleunigungswalze 27, sondem indirekt uber den oder die 
sie tragenden Endlosgurt 30 oder Endlosgurte 30, 30' be- 65 
schleunigt werden. Hierzu werden die Endlosgurte vorzugs- 
weise als Zahnriemen ausgebildet. Die Winkelbeschleuni- 
gung der Beschleunigungswalze 27 fUhrt somit zu einer Li- 
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nearbeschleunigung des Endlosgurtes 30 oder der Endlos- 
gurte 30, 30' im Sinne der vorliegenden Erfindung. Nach Be- 
schleunigung der Zuschnitte auf die zweite Geschwindigkeit 
v2 werden sie von den Endlosgurten 30 an das hier als Wei- 
tertransportvorrichtung dienende Transportwalzenpaar 
32/32' abgegeben, deren angetriebene Transportwalze 32 
mit der konstanten Drehzahl n2 rotiert. 
[0048] Die Ausfuhrungsform gemaB Fig. 8 unterscheidet 
sich von derjenigen gemaB Fig. 7 lediglich dadurch, dass die 
hier verwendete Gurttransporteinrichtung keine Sauggur- 
transporteinrichtung ist. Einander funktional entsprechende 
Teile sind in Fig. 8 daher mit denselben Bezugszeichen wie 
in Fig. 7 gekennzeichnet und werden nicht noch einmal be- 
schrieben. Das Halten der Zuschnitte an dem Endlosgurt 30 
oder den Endlosgurten 30 erfolgt in Fig. 8 mit Hilfe einer in 
Durchlaufrichtung R verstellbaren Gegendruckrolle 33. Die 
Zuschnitte bewegen sich zwischen dieser Gegendruckrolle 
33 und den Endlosgurten 30 hindurch, Alternativ ist denk- 
bar, die Endlosgurte 30 als sogenannte Statikgurte auszubil- 
den, d. h. aus einem Material herzustellen, welches eine 
elektrostatische Haltekraft auf die Zuschnitte ausiibt. Die 
Gegendruckrolle 33 wurde sich dann eriibrigen. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Beschleunigen von BriefhuUenzu- 
schnitten (Zi, Z2, Z3) in einer Briefhullenherstellungs- 
maschine von einer ersten Geschwindigkeit (vl) auf 
eine zweite Geschwindigkeit (v2) wahrend einer Be- 
schleunigungsphase (At2), wobei eine drehend antreib- 
bare Beschleunigungswalze (7; 27) die Beschleuni- 
gung der Briefhullenzuschnitte (Zi, Z2, Z 3 ) in Durch- 
laufrichtung (R) durch die Briefhullenherstellungsma- 
schine bewirkt, dadurch gekennzeichnet, dass wah- 
rend der Beschleunigung sphase (At2) die Drehzahl der 
Beschleunigungswalze (7; 27) von einer ersten Dreh- 
zahl, die der ersten Geschwindigkeit (vl) entspricht, in 
eine zweite Drehzahl, die der zweiten Geschwindigkeit 
(v2) entspricht, geandert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Beschleunigung in Durchlaufrichtung (R) 
hinter einer Trennschnittvorrichtung (1) der Briefhiil- 
lenherstellungsmaschine erfolgt, mittels welcher die 
Briefhullenzuschnitte (Z 1} Z2, Z 3 ) von einer Material- 
bahn abgetrennt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Beschleunigung in Durchlaufrichtung (R) 
unmittelbar hinter der Trennschnittvorrichtung (1) er- 
folgt. 

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Beschleunigung in Durchlaufrichtung (R) 
hinter einer Transportvorrichtung (3/3') zum Transport 
der Briefhullenzuschnitte (Zi, Z 2 , Z 3 ) erfolgt, welche 
die Briefhullenzuschnitte (Z 1} Z2, Z 3 ) an die Beschleu- 
nigungswalze (7) abgibt und in Durchlaufrichtung (R) 
unmittelbar hinter der Trennschnittvorrichtung (1) an- 
geordnet ist. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Beschleunigung in einer Trennschnittvor- 
richtung erfolgt, die eine Trennschnittwalze (1) auf- 
weist, welche die Beschleunigung bewirkt. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Beschleunigungswalze 
(27) eine Gurttransporteinrichtung (28, 29, 30) zum 
Halten der Briefhullenzuschnitte wahrend des Trans- 
ports in Durchlaufrichtung (R) antreibt, so dass die Be- 
schleunigung indirekt uber die Gurttransporteinrich- 
tung (28, 29, 30) erfolgt. 
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7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4 oder 6, 
.dadurch gekennzeichnet, dass die Beschleunigung in 

einer Bodenkiappenfaltstauon (9) der Briefhuilenher- 
stellungsmaschine erfolgt, welche die Gurttransport- 
einrichtung (28, 29, 30) aufweist oder mit einem Bo- 5 
denfalizylinder (19) versehen ist, der als Beschleuni- 
gungswalze (7) fungiert. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Beschleunigung in 
einer vSeitenklappenfaltstation (10) der Briefhullenher- 10 
stellungsmaschine erfolgt, welche die Gurttransport- 
einrichtung (28, 29, 30) aufweist oder mit einer Trans- 
portwalze (21) versehen ist, die als Beschleunigungs- 
walze (7) fungiert. 

9. Vorrichtung zum Beschleunigen von Briefhullenzu- 15 
schnitten (Zi, Z 2 , Z3) in einer Briefhullenherstellungs- 
maschine von einer ersten Geschwindigkeit (vl) auf 
eine zweite Geschwindigkeit (v2) wahrend einer Be- 
schleunigungsphase (At2), umfassend 

eine Beschleunigungswalze (7; 27) zum Beschleunigen 20 
der Briefhullenzuschnitte (Zi, Z 2 , Z3) in Durchlaufrich- 
tung (R) durch die Briefhullenherstellungsmaschine 
und 

eine Antriebseinrichtung (15, 16), mittels welcher die 
Beschleunigungswalze (7) drehend antreibbar ist, 25 
dadurch gekennzeichnet, dass die Antriebseinrichtung 
(15, 16) derart ausgebildet ist, dass wahrend der Be- 
schleunigungsphase (At2) die Drehzahl der Beschleu- 
nigungswalze (7; 27) von einer ersten Drehzahl, die der - 
ersten Geschwindigkeit (vl) entspricht, in eine zweite 30 
Drehzahl, die der zweiten Geschwindigkeit (v2) ent- 
spricht, anderbar ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Beschleunigungswalze (7; 27) in 
Durchlaufrichtung (R) hinter einer Trennschnittvor- 35 
richtung (1) der Briefhullenhersteilungsmaschine an- 
geordnet ist, mittels welcher die Briefhullenzuschnitte 
(Zi, Z 2 , Z 3 ) von einer Materialbahn abtrennbar sind. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Beschleunigungswalze (7) in Durch- 40 
laufrichtung (R) unmittelbar hinter der Trennschnitt- 
vorrichtung (1) angeordnet ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Beschleunigungswalze (7) in Durch- 
laufrichtung (R) hinter einer Transportvorrichtung 45 
(3/3') zum Transport der Briefhullenzuschnitte (Zj, Z2, 
Z3) angeordnet ist, welche die Briefhullenzuschnitte 
(Z l7 Z 2 , Z3) an die Beschleunigungswalze (7) abgibt 
und in Durchlaufrichtung (R) unmittelbar hinter der 
Trennschnittvorrichtung (1) angeordnet ist. 50 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Beschleunigungs- 
walze (7) ein Vakuumumleitzylinder ist. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Beschleunigungswalze (7) in einer 55 
Trennschnittvorrichtung der Briefhiillenherstellungs- 
maschine angeordnet und als Trennschnittwalze (1) 
ausgebildet ist, mittels welcher die Briefhullenzu- 
schnitte (Zj , Z 2 , Z3) von einer Materialbahn abtrennbar 
sind. 60 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, dass mittels der Beschleuni- 
gungswalze (27) eine Gurttransporteinrichtung (28, 29, 
30) zum Halten der Briefhullenzuschnitte wahrend des 
Transports in Durchlaufrichtung (R) antreibbar ist, so 65 
dass die Beschleunigung indirekt Liber die Gurttrans- 
porteinrichtung (28, 29, 30) erfolgt. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 13 
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oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Beschleuni- 
gungswalze (7) in einer BodenklappenfaltsTation (9) 
der Briefhiillenherstellungsmaschine angeordnet ist, 
welche die Gurttransporteinrichtung (28, 29, 30) auf- 
weist oder mit einem Bodenfaltzylinder (19) versehen 
ist, der als Beschleunigungswalze (7) fungiert. 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 13 
oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Beschleuni- 
gungswalze (7) in einer Seitenklappenfaltstation (10) 
der Briefhiillenherstellungsmaschine angeordnet ist, 
welche die Gurttransporteinrichtung (28, 29, 30) auf- 
weist oder mit einer Transportwalze (21) versehen ist, 
die als Beschleunigungswalze (7) fungiert. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 14 
oder 16 oder 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Be- 
schleunigungswalze (7) derart als Segmentwalze aus- 
gebildet ist, dass fur eine der Drehzahlanderung der 
Beschleunigungswalze (7) wahrend der Beschleuni- 
gungsphase (At2) vorzeichenmaBig entgegengesetzte 
Drehzahlanderung wahrend einer weiteren Beschleuni- 
gungsphase (At4) mehr Zeit zur Verfugung stent als fur 
die Drehzahlanderung wahrend der Beschleunigungs- 
• phase (At2). 

19. Briefhiillenherstellungsmaschine mit einer Vor- 
richtung zum Beschleunigen von Briefhullenzuschnit- 
ten (Zi , Z2, Z 3 ) nach einem der vorangehenden Anspru- 
che 9 bis 18. 



Hierzu 8 Seite(n) Zeichnungen 



- Leerseite - 



r. 



r . 



F 



ZEICHNUNGEN-SEFTE 2 Nummer: DE 101 28 276 Al 

Int. CI. 7 : B 31 B 1/08 

Offenlegungstag: 19. Dezember 2002 



> 














\ 




/ 




















1 f \ lit 



tl t2 t3 • t4 tl 

, AtTofct , 



ZEICHNUNGEN SEITE 3 



Nummer: 
Int. CI. 7 : 

Offenlegungstag: 



DE 101 28 276 A1 
B 31 B 1/08 

19. Dezember 2002 





m? Kin/077 




m? mn/777 



ZEICHNUNGEN SEITE 6 



Nummer: 
Int. Ci. 7 : 

Offenlegungstag: 



DE 101 28 276 A1 
B 31 B 1/08 

19. Dezember 2002 





Fig.8 



1M Kin/ITT 



